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на расстоянии 473 мм от нижней части заготовки достигла мак-
симального значения.  
Причиной трещинообразования в затвердевающей корочке 
стала деформация профиля заготовки, вследствие попеременно 
изменяющейся величины отхода левого угла слитка в процессе 
непрерывной разливки, что подтверждает предположение о ме-
ханизме формирования трещин направленных от поверхности 
заготовки к  ее центру. 
Выполненные исследований позволили установить, что по-
явление поверхностных трещин в непрерывнолитой сортовой 
заготовке, разлитой с высокими скоростями (свыше 2,5 м/мин), 
являющихся причиной порыва металла, обусловлено деформа-
цией профиля слитка, вызванной попеременным уменьшением и 
увеличением величины ромбичности заготовки, имеющей вели-
чину от 1-2 мм, вследствие несоответствия профиля гильзы по 
высоте кристаллизатора параметрам усадки корочки. 
 
 
СИСТЕМА АВТОМАТИЧЕСКОГО РЕГУЛИРОВАНИЯ 
ТЕМПЕРАТУРНОГО РЕЖИМА ВОДООХЛАЖДАЮЩЕЙ 
УСТАНОВКИ ДЛЯ ТЕХНОЛОГИЧЕСКИХ АГРЕГАТОВ 
 
Белый А.А., ГВУЗ «Донецкий национальный технический уни-
верситет», г. Донецк 
 
Система охлаждения на металлургическом заводе является 
очень важной составляющей частью процесса производства. 
Необходимо следить за уровнем охлаждающей жидкости и ее 
температурой в резервуаре,  не допускать его уменьшение, так-
же важным является контроль жесткости охлаждающей жидко-
сти (воды). Оптимизация и улучшение этих параметров пози-
тивно сказывается на энергозатратах и производственном про-
цессе в целом. 
В системе водоохлаждения необходимо следить за уровнем 
охлаждающей жидкости и ее температурой в резервуаре,  не до-
пускать его уменьшение, так как это приводит к ухудшению 
охлаждения элементов производства. Также важным является 
контроль жесткости охлаждающей жидкости (воды) для увели-
чения срока эксплуатации элементов системы охлаждения.  
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Необходимо постоянное слежение и регулирование данных 
параметров, что в перспективе позволит продлить срок службы 
оборудования. Также полная автоматизация процесса позволяет 
достичь стабильности параметров системы и минимизировать 
количество отложений солей из воды и износ оборудования. 
В данный момент на производстве применяется схема 
управления, обладающая рядом недостатков. Эта схема позво-
ляет обеспечить первичное смягчение воды перед подачей в си-
стему охлаждения, обеспечивает поддержание постоянного 
уровня воды в резервуаре, снабжение печей охлаждающей жид-
костью, а также ее последующее охлаждение[1]. Однако, очень 
весомым недостатком данной схемы является то, что охлажде-
ние жидкости и поддержание ее температуры осуществляется за 
счет постоянной циркуляции воды через градирню[2,3]. 
Для решения поставленных задач, минимизации стоимости 
системы и энергозатрат, при этом сохранения и повышения ка-
чества автоматического управления системой и поддержания 
заданных параметров в установленных диапазонах, было приня-
то следующее решение: осуществлять постоянное слежение за 
температурой жидкости при помощи датчика температуры и ее 
понижение путем вторичной прокачки жидкости через градир-
ню для охлаждения. Постоянный контроль за составом воды 
путем контроля электропроводимости и, в случае превышения 
допустимого уровня, автоматической продувкой резервуара 
смягченной водой. Уровень жидкости контролируется при по-
мощи датчиков уровня и автоматической доливкой смягченной 
воды по достижению минимального уровня. 
В предлагаемой системе можно выделить 3 контура регули-
рования – контур контроля и регулирования температуры, уров-
ня и жесткости охлаждающей жидкости,  которые в процессе 
работы дополняют друг друга. 
Для измерения и поддержания температуры охлаждающей 
жидкости не выше заданной будем осуществлять постоянный ее 
контроль и автоматическое включение контура вторичной про-
качки воды через градирню с целью понижения ее температуры 
до номинального уровня. Для поддержания уровня жидкости в 
резервуаре установим ультразвуковой датчик уровня. Результа-
ты измерений сравниваются с заданными уровнями и принима-
ется решение о работе насосов.  
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Для управления системой предлагается установить ПЛК, 
который позволит связать эту систему с существующей АСУ ТП 
завода и оптимизировать установки по расходу воды и темпера-
туры, таким образом, повысив её энергоэффективность.  
Данная система является простой в эксплуатации, недоро-
гостоящей и при этом позволяет обеспечить качественное регу-
лирование параметров, обеспечивающих нормальный режим 
функционирования и максимальное время эксплуатации обору-
дования на производстве. 
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Основным потребителем крупных стальных слитков в 
настоящее время является тяжелое машиностроение, в частно-
сти - энергетическое. Требования к качеству крупных слитков 
непрерывно растут вместе с ростом требований к надежности 
получаемых из них изделий.  
В процессе затвердевания стальных слитков наблюдается 
усадка металла. Усадочные явления при формировании слитков 
приводят к возникновению различных усадочных дефектов.  
Для компенсации усадки, локализации усадочной раковины 
за пределами слитка и максимальной подпитки жидким метал-
лом тела слитка служит прибыльная часть.  
На практике на прибыльную часть слитка, которая служит 
для восполнения усадки стали при затвердевании, расходуется 
